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Abstract of DE2042084 

Friction welding equipment with rotatable chucks for both workpieces. During the welding operation 
one workpiece is rotated whilst the other is held still until the welding temp, has been reached, when it 
is also allowed to rotate adopting the same rotational speed as the moving workpiece whilst pressure 
welding takes place, there being no more relative movement between the workpieces during the actual 
joining process. The method avoids the need to apply a braking action when welding commences, 
which is required in conventional plant. 
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RE I BSCHWE I SSVERFAHREN 

Beschreibung: 

Beim Reibschweiflen wird die 2um VerschweiBen der beiden ro- 
tationssymetrischen Werkstticke beniltigte Tenperatur durch 
die Reibung zwischen den stillstehenden und dem unter einen 
bestimaten Druck axial angepreflten rotierenden Werksttick er- 
zeugt. Zur Nutzbarmachung der bekannten Vorteile des Reib- 
schweiflens sind zwei verschiedene Verfahren bekannt: 

Bei dem sogenannten "Inertia Welding"-Verfahren wird die in 
einem Schvungrad, das auf eine bestiamte Drehzahl gebracht 
worden ist, aufgespeicherte Energie durch die Reibung der 
beiden zu verschweifienden Teile in W&rae umgesetzt und da* 
durch die an der Schweifistelle erforderliche Tenperatur er- 
zeugt. Dieses Verfahren hat den Vorteil, dafi durch Anwendung 
sehr hoher Drehzahlen eine hohe Energiekonzentration mOglich 
1st, was sehr kurze Schweifizeiten zur Folge hat. Auf der an* 
deren Seite hat es aber den Nachteil, dafi die gesaate Energie 
durch die zu verschweifienden Teile aufgenoaaen werden iuB, so 
dafi die Relativbewegung der zu verschweifienden Teile gegenein- 
ander erst aufhttrt, wenn schon eine Verschweifiung stattgefun- 
den hat, so dafi die Schweifistelle einer Reckung ausgesetzt 
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wird, die eine Versprttdung nach sich zieht. 

Nach eine* anderen Verfahren wird die fttr die SchweiQung not- 
wendige Tenperatur an der Schweifistelle dadurch erzeugt, daS 
das stillstehende Teil unter einem bestimmten Druck gegen das 
in eine Spindel eingespannte, ait konstanter Drehzahl rotie- 
rende Teil geprefit und die rotierende Spindel vor der eigent- 
lichen Verschweifiung der beiden Teile durch eine Bremse still- 
gesetzt wird. Dadurch wird die Reckung vermieden. Dieses Ver- 
fahren hat aber den Nachteil, dafl wegen der Notwendigkeit , 
die Spindel sehr schnell abzubremsen, nur »it sehr viel nie- 
drigeren Drehzahl en gearbeitet werden kann, und daher die 
Energiekonzentration wesentlich niedriger ist als beim "Iner- 
tia Welding"-Verfahren. Der benOtigte Zeitaufwand ist demnach 
entsprechend hBher. Aufierdea wird durch das schnelle Abbremsen 
ein erheblicher Verschleifl an der Kupplung und an der Bremsein 
richtung hervorgeruf en. 

Die Nachteile dieser beiden Verfahren werden durch die vor- 
liegende Erfindung vermieden, indem das obengenannte zweite 
Verfahren dahingehend abgewandelt wird, dafi die angetriebe- 
ne Spindel nicht mehr vor dem Verschweifien stillgesetzt wird. 
Die Relativbewegung der beiden zu verschwei&enden Teile wird 
dadurch aufgehoben, daft auch das w&hrend des Reibens still- 
stehende Teil drehbar gelagert ist und nur wflhrend der Er- 
w&rmung durch eine Bremse festgehalten wird. Erst kurz vor den 

209810/0780 



.2042084A1J_> 



2042084 

- 3 - 

VerschweiBen wird es freigegeben und niamt dann sehr schnell 
die Drehzahl der angetriebenen Spindel an. Da also die ange- 
triebene Spindel nicht aehr schnell abgebreast zu werden Od- 
er sogar Qberhaupt nicht stillgesetzt zu werden braucht, wenn 
das WerkstQck w&hrend des Laufes ein- und ausgespannt werden 
kann, ist es aOglich, ait erheblich hOheren Drehzahl en zu ar- 
beiten, und da die Masse des w&hrend des Erw&raens festge- 
haltenen Teiles sowie der Teile, die sich zur Austlbung des 
Stauchdruckes aitdrehen ailssen, erheblich kleiner ist als die 
Masse des beia "Inertia Welding"-Ver£ahren verwendeten Schwung- 
rades, kann leicht erreicht werden, daB die Relativbewegung der 
zu verschweifienden Teile bereits aufgehSrt hat, wenn die eigent- 
liche Schweifiung erfolgt. Dadurch wir die schSdliche Kaltreckung 
an der Schweifistelle veraieden und der hohe Verschleifi an der 
Breaseinrichtung eliainiert. 

Da unaittelbar nach der VerschweiBung beide zu yerschweiBenden 
Teile rotieren, ergibt sich als weiterer Vorteil dieses Verfah- 
rens die MSglichkeit, den beia Schweifien entstehenden Grat oder 
Wulst unaittelbar nach seiner Entstehung in gltthendea Zustand 
durch einen ait Hartaetall besttlckten Einstechstahl abzudrehen. 
Diese Operation kann zeitlich so abgestiaat werden, daB sie nach 
der ohnehin zur Abktthlung der Schweifinaht notwendigen Verbleib- 
zeit der beiden Teile in der Maschine beendet ist. 

Das Verfahren nach der Erfindung aacht deanach eine erhebliche 

VerkUrzung des fttr das bisherige Reibschweifl-Verf ahren notwendigen 
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Zeitaufwandes aoglich, was besonders in der Massenprodukt ion 
von erheblicher wirtschaftlicher Bedeutung ist, und vermeidet 
gleichzeitig die beim "Inert ia-Welding"-Verfahren unvermeid- 
liche Reckung des Materials in der Schweiflnaht. Es wird auBer- 
dem ermdglicht, den entstehenden Schweifigrat bereits in der 
ReibschweiBmaschine in gltthendem and damit weichem Zustand 
ohne wesentlichen Zeitverlust zu entfernen. 

Anhand der beifolgenden Schemazeichnung soil das Verfahren 
naher erlttutert werden; 

Das WerkstQck 1 wird in die Spanneinrichtung 3 der angetriebe- 
nen rotierenden Spindel 5 eingespannt und dire h den Anschlag 4 
in axialer Richtung fixiert. Das Werkstttck 2 wird in die dreh- 
bar gelagerte Spanneinrichtung 6 gegen den ebenfalls drehbar 
gelagerten Anschlag 9, die sich in dem nicht rotierenden aber 
axial verschiebbaren Gehause 7 befinden, eingespannt und durch 
eine Brease 8 zunachst an der Drehung gehindert. Nachdem die 
Spindel S ihre Drehrahl erreicht hat, wird das Gehause 7 durch 
einen Druckzylinder 11 nach links verschoben und das stillstehende 
WerkstQck 2 unter einem bestimmten Druck gegen das rotierende 
Werkstttck 1 gepreflt. Durch die dabei entstehende Reibungswarme 
werden die beiden Werkstucke an ihrer Bertthrungsflache auf 
Schweitttemperatur erwfirnt und durch den Druck ein Teil des 
Materials nach auflen verdrfingt, urn eine absolut oxydfreie Ober- 
flfiche for eine gute VerschweiBung ru erhalten. Nach Erreichung 
der Schweifltemperatur an den Bertthrungsfl lichen wird der Reibdruck 
schlagartig auf den Stauchdruck erh5ht und gleichreitig die Bre.se 8 
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geldst. Hierdurch kann das Werksttick nunmehr auch frei rotieren 
und nimmt in ktlrzester Zeit die Drehzahl des Werkstttckes 1 an. 
Die Verschweifiung erfolgt demnach ohne eine Relativbewegung 
zwischen den Werkstticken 1 und 2. Unmittelbar danach wird der 
Einstechstahl 1 zun Eingriff gebracht unddreht die entstandene 
noch auf hoher Temperatur befindliche Schweiflwulst ab. Dann wird 
die Spindel 5 st illgesetzt f die Spanneinrichtung 3 und 6 gelfist 
und das Gehfluse 7 soweit nach rechts gefahren, daB die ver- 
schweifiten Werkstilcke aus der Maschine herausgenommen werden 
kttnnen. Durch eine andere Gestaltung der Spanneinrichtung kann 
das Herausnehmen der verschweifiten Werkstticke auch ohne das 
Ausfahren des Geh&uses 7 erfolgen, wenn in der Spanneinrichtung 
seitlich geeignete Offnungen vorhanden sind. Bei einfachen Werk- 
stttcken, die wfthrend des Laufes der Spindel ein- und ausgespannt 
werden kfinnen, braucht die angetriebene Spindel S tiberhaupt nicht 
stillgesetzt zu werden. In diesem Falle wird zun&chst nur die 
Spannvorrichtung 3 gelttst, dann das Geh&use 7 nach rechts aus- 
gefahren und damit das Werksttick aus der Spannvorrichtung 3 
herausgezogen und schliefilich die Spannvorrichtung 6 geldst zum 
Ausspannen des Werkstttckes. 



Patentansprttcfce : 



Anspruch 




Reibschweiflverfahren, bei dem die ftir das Schweifien notwendige 
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Teraperatur durch die Reibung zwischen einem mit konstanter 
Drehzahl angetriebenen WerkstUck und einem st illstehenden 
Werksttick erzeugt wird, dadurch gekennzeichnet, dafi auch 
das stillstehende Werksttick drehbar gelagert ist und ledig- 
lich wahrend der Erwarmungszeit festgehalten und an der 
Drehung gehindert wird, wahrend es nach Erreichung der 
Schweifiteaperatur an der Bertthrungsflache der beiden Werk- 
stUcke freigelassen win und wahrend der Verschweifiung unter 
Stauchdruck die Drehzahl des angetriebenen Werkstuckes an- 
niaat, so dafi wahrend des Verschweifiens keine Relativbewe- 
gung mehr zwischen den beiden zu verschweifienden Werkstticken 
stattfindet. 



Anspruch 2: 

Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet , dafi in der 
Reibschweifiaaschine ein Einstechstahl angeordnet wird, der die 
* entstehende Schweiflwulst unaittelbar nach ihrer Entstehung 

abdreht, bevor die verschweifiten Teile aus der Maschine ausge- 
spannt werden, ohne dafi die verschweifiten Teile nach dea Still- 
stand nochaals wieder in Uadrehung versetzt werden attssen. 

Anspruch 3: 

Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dafi die ange- 
triebene Spindel nicht Oder erst nach dea vdlligen Abschlufi des 
Schweifivorganges zua Zweck des Ausspannens der verschweifiten 
tferksttlcke stillgesetzt wird. 

209810/0780 

BNSOOCID: <DE 2042084A1 J_> 



2042084* 

4-9 H 19-00 AT: 25.08.1970 0T: 02.03.1972 

i8K9.eKiuimQjtti:tn««fl5eKSMnii 



CO 



€3 



70 



7 



8 



blJ pII 

r//////A>/y7777//Y T9T/ 



if yj 



Mi 



j ; 2 



T 



o 
o 



11 



209810/07 8. 



BNSPOCID: <DE 2042084A1_1_> 



